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Leanin lahtokohdat

Yritysten toiminnan kehittdminen ja vaatimus jat-
kuvaan parantamiseen ovat osa jokapaivaista toi-
mintaa. Kehittymisen tarkeytta korostaa jatkuvasti
muuttuva ympaéristo. Nama luovat paineita organi-
saation kilpailukyvyn kehittamiseksi ja tehokkaan
toiminnan varmistamiseksi, ennen kaikkea tuotta-
vuuden parantamiseksi. Tuottavuudessa on kak-
si komponenttia [18], joista sisdiselld tehokkuudel-
la haetaan asioiden tekemistd oikein ja ulkoisella
tehokkuudella oikeiden asioiden tekemista. Tuot-
tavuus mittaa tulostekijoiden suhdetta panoste-
kijoihin ja olettaa luonnollisesti tunnusluvun pa-
ranemista ajan suhteen. Silloin kun ndita tekijoita
mitataan rahassa, selittelylle ei jaa sijaa. Tuottavuus
onkin se tunnusluku, joka kuvaa kehitysponniste-
luiden lopullisen onnistumisen.

Ihmelddkettd tuottavuuden eli tehokkuuden ke-
hittdmiseen ei ole olemassa. Vahemmalla rahalla pi-
tdisi saada enemman aikaiseksi tai tuotettua sama
lopputulos pienemmilld resursseilla, jotta tuotta-
vuus paranisi. Kirjallisuus tuntee runsaasti mene-
telmid toiminnan ja tehokkuuden kehittdmiseen.
Kaikki naistd omalla tavallaan kdytettyna antanee
jollakin osa-alueella paremman tuloksen kuin aikai-
semmin, mutta entas sitten, kun temppu on tehty
- toistetaanko samaa loputtomiin? Ongelmana ny-
kyaan on, ettd monet menetelmat ovat yhden ruo-
kalajin mauste, osa tai parhaimmillaan yhden ruoan
resepti, kun tarvittaisiin osaamista eri reseptien yh-
distamiseen tasokkaaksi illalliseksi ja jopa sen jatku-
vaan kehittamiseen.

Japanilainen teollisuus oli maailmansotien jal-
keen huonossa kunnossa. llman omaa tuotekehi-
tysta sen oli pakko kehittdd oman tuotannollisen
toimintansa tehokkuutta paremmaksi kuin lansi-
maisten kilpailijoiden. [7] Tdhan kdytdnnon tarpee-
seen kehitettiin Toyotan tuotantofilosofia (Toyota
Production System - TPS). Alun perin Toyota Motor
Companyn asiantuntijat harjoittivat periaatteitaan
kaytannossa. Toyotalla opittiin yrityksen ja erehdyk-
sen kautta jarkeva tapa valmistaa tuotteita eliminoi-
malla tarpeettomat elementit tavoitteena vahentaa
kustannuksia. [5, 15] Jotta kustannusten minimoin-
ti saavutetaan, on otettava huomioon kolme muu-
ta tavoitetta [15]:

1. Tuotettavien mddrien kontrollointi, jolloin voi-
daan vastata pdivittdisen ja kuukausittaisen ky-
synnan vaihteluun.

2. Laadun varmistus, jotta jokainen prosessi tuottaa
vain laadukkaita tuotteita seuraaviin vaiheisiin.

3. Ihmisyyden kunnioittaminen, jota tdytyy vaalia
samalla kun yritys hy6édyntaa henkilostoa saavut-
taakseen kustannusten pienenemisen.

Jokainen ndista tavoitteista vaikuttaa kustannusten

minimointiin, joten padmadradn paastakseen jokai-

sen tavoitteen tulee toteutua. Leanin vahvuutena

pidetddn ymmarrystd, ettei pddmaaraan paasta il-

man valitavoitteita ja toisin pdin. [15]

Toyotan alkuperdinen tuotantojarjestelma ei siis
ole "keittokirjaresepti’, jonka voi ostaa valmiina tai
edes sovellettuna muualta. Olennaista on, etta or-
ganisaatio itse tunnistaa tehokkuuden ja tuotta-
vuuden taustalla olevat tekijat omassa organisaati-
ossaan ja oppii ohjaamaan ja kehittdamaan niita ja
sen myd&ta parantamaan tulosta. TPS on siis kokoel-
ma keinoja, joita soveltamalla organisaatio voi ke-
hittda tehokkuuttaan. Mydhemmin TPS on saanut
kaytossa ja kirjallisuudessa nimen Lean. [5, 7, 11,
12, 14, 20] Lean on filosofia, joka kasittaa yrityksen
toimintojen organisoinnin, jossa luodaan tehokkai-
ta prosesseja mahdollisimman pienilld resursseilla
huomioimalla yrityksen koko toiminta. [9, 19] Lean-
toiminnasta on kehittynyt tunnettu ja paljon hyo-
dynnetty yhdistelma edistyneitd tuotantoprosessin
menetelmid [2, 7, 10]. Tata jatkuvasti ja organisaatio-
kohtaisesti sovellettavaa ja kehittyvaa nakékulmaa
tulisikin korostaa mietittdessa Leanin kayttokelpoi-
suutta ja sovellettavuutta eri organisaatioissa. Tas-
sa piileekin Leanin ydin — haetaan toimintamuotoja
jatyokaluja, joilla voidaan tehostaa tuotantoproses-
sia. Mikali uusia tehokkaampia tapoja |8ytyy, ne yh-
distetdan olemassa olevaan.

Tama artikkeli kuvaa Lean-tuotantofilosofian al-
kuperan ja taustan, itse jarjestelman seka sen to-
teutuksen potentiaalia suomalaisessa rakennuste-
ollisuudessa.

Lean - arvon tuotanto

Lean ndyttaa aluksi helpolta ja yksinkertaiselta ym-
martdd, mutta lopulta haastavana toteuttaa ja ke-
hittda. Aluksi ihastutaan “nippuun” valmiita tyo-
kaluja, mutta lopulta havahdutaan ajattelutapoja
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muokkaavan filosofian kayttoonottoon organisaati-
ossa. Lean koostuu jarjestelmallisyydesta, pdivittai-
sistd kaytannoista seka tyokaluista, joita tarvitaan
tehokkaiden prosessien vakiinnuttamiseksi ja ylla-
pitamiseksi. Toiminta tulee jarjestaa siten, etta kaik-
ki lisdarvoa tuottamaton tyo eliminoidaan proses-
sista. Taydellisyyden tavoittelu ajaa organisaatiota
kohti parempaa suoritusta ja virheetonta toimintaa.

Jatkuva kehittdminen on yksi Lean-toimintatavan

tarkeimmista osa-alueista. [5, 13, 14, 20]

Leanissa tarkastellaan yrityksen koko arvoket-
jua. Tama ei onnistu pelkastaan kehittamalla asioita
yrityksen sisdlld, vaan koko ulkopuolinen arvoketju
taytyy optimoida parantamalla prosesseja, kaytan-
t6ja seka tehostamalla resurssien kayttoa. Lean-toi-
mintamallin viisi perusperiaatetta arvoa tuottamat-
toman toiminnan poistamiseksi organisaatiosta
voidaan esittaa seuraavasti[6, 10, 11, 21, 22]:

1. Tunnista arvoa tuottavat toiminnot seka arvoa
tuottamattomat toiminnot.

Organisaation tavoite on tuottaa tuotteita ja pro-

sesseja, jotka luovat arvoa asiakkaalle, joko si-

saiselle tai ulkoiselle, yli toiminnallisten rajojen.

Tunnista my6ds omistajille luotava arvo. Yrityksen

tulee valttaa tyontamasta asiakkaille tuotteita,

joita on olemassa olevan organisaation puitteis-
sa helppo tuottaa ja uskotella asiakkaille tuottei-
den olevan sitd, mita he todella haluavat.

2. Tunnista jokaisen tuotteen arvovirta.

Arvovirta on toimintojen ketju, joka kasittad kaik-
ki tarvittavat vaiheet tuotteen toimittamiseksi
asiakkaalle. Kartoitettu arvovirta tulee kyseen-
alaistaa ja siita tulee poistaa liialliset monimut-
kaisuudet sekd tarpeettomat toiminnot ja omi-
naisuudet. Toiminta tulee organisoida siten, etta
asiakkaan tarpeet otetaan huomioon ja toteute-
taan tasmallisesti ilman hukkatekijoita.

3. Jarjestd jaljelle jadneet vaiheet jatkuvaksi virtauk-
seksi.

Poista varastot ja odottaminen eri vaiheiden va-

liltd lyhentaaksesi lapimenoaikaa.

4, Tee vain se, mita asiakas haluaa.

Muuta tydntdohjaus imuohjaukseksi. Ald yritd

uskotella asiakkaille, ettd he haluavat sita, mita

yritykselld on jo valmiina tarjota.

5. Lopuksi, kun arvot, arvovirrat, virtaus ja imuoh-
jaus on madritelty ja toteutettu, aloitetaan alus-
ta kohti loputonta tdydellisyyden etsimista. Pois-
ta ilmenevat hukkatekijat heti kun niita esiintyy.
Yrityksen tulee verrata omaa toimintaansa jat-
kuvasti kilpailijoihin ja ottaa oppia kilpailijoiden
parhaista menettelytavoista. Tavoitteena ei ole
kopioida muita, vaan sopeuttaa parhaat ideat
omaan toimintaan.

N&ité periaatteita on kritisoitu liilan kuvailevista il-

mauksista tuotannon nakokulmasta, mika on joh-

tanut epatarkkoihin kasitteisiin, kuten arvo. Kasitet-
ta kaytetddn runsaasti ja sen toistuva kdytto peittaa
sen tosiasian, ettd menetelmia arvon maksimoin-
niksi on esitetty hyvin vahan. Arvo on termi, joka
pitaa Leanin viisi periaatetta yhdessa [10]. Tama on
erds ongelma, joka pitda kdytannon tasolla ratkais-
ta — miten saadaan organisaation jasenet ymmarta-
maan, mitd arvo on ja miten se voidaan saavuttaa.
Yhtend mahdollisuutena on tarkastella toimintaa
arvon tuottamisen kannalta. Tassa toiminnoille on
nimetty kolme kategoriaa: arvoa tuottava (VA = Va-
lue Adding), arvoa tuottamaton mutta valttamaton
(Necessary but Non-Value Adding) seké arvoa tuot-
tamaton toiminto (Non-Value Adding). Leanin peri-
aatteena on, etta kaikki toiminnot, jotka eivat tuota
tuotteelle lisdarvoa asiakkaan ndkdkulmasta, ovat
hukkaa. [8]

Lean-tuotantojarjestelman osa-alueet

Lean-tuotantojdrjestelma voidaan jakaa kolmeen
osaan: prosessien tehostamiseen, ihmisten kehit-
tamiseen seka tyokaluihin ja teknologiaan (kuva 1).
Jotta Lean-tuotantojarjestelmdstd saadaan paras
mahdollinen hydty ja se saadaan ylipdataan toimi-
maan, tulee naiden kolmen osa-alueen toimia tasa-
painossa. Leanin toteuttaminen vaatii kokonaisval-
taisen lahestymistavan, joka ottaa huomioon koko
organisaation. [16] Kaikkiin naihin osiin kuuluu
joukko elementteja tai tekijoitd, jotka puolestaan
mahdollistavat tai aikaansaavat esimerkiksi proses-
sin tehokkaan toimivuuden.

Prosessi

Prosessi kattaa kaikki tehtéavat ja tehtavéketjut, joi-
ta tarvitaan prosessin tuloksen aikaansaamiseksi.
Tama osa on tutkimuksen kohteena, kun kartoite-
taan arvovirtaa raakamateriaaleista valmiiksi tuot-
teiksi. [16] Toisaalta tarkasteltava prosessi voi olla
my0ds muu kuin tuotantoprosessi. Jotta prosessi toi-
misi kunnolla, tulee organisaation kiinnittdd huo-
miota siihen vaikuttaviin tekijoihin, kuten hukkaan,

Ihmiset Tyokalut ja

Lean teknologiat

tuotantojarjestelma

Prosessi

Kuva 1. Lean-tuotantojcrjestelmd [16].
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epdtasaisuuteen, ylikuormittamiseen, tuotannon
virtauttamiseen ja tasapainottamiseen.

Leanissa tarkeda on hukan poistaminen yrityk-
sen sisdlta ja sidosryhmien vadliltd. Hukka, japanik-
si muda, tarkoittaa toimintoja, jotka eivat luo lisa-
arvoa tuotteeseen asiakkaan ndakokulmasta. Hukan
poistaminen organisaatiosta on hyva esimerk-
ki kustannustehokkaasta jarkiperdisesta lahesty-
mistavasta organisaation toiminnan tehostamisek-
si. Perinteisesti hukkaa on kaytetty aika, materiaali,
tyontekijat, koneet ja tehty tyd, joka ei luo tuotteel-
le lisdarvoa asiakkaan nakokulmasta (taulukko 1).
[4,6,8,12]

Jatkuvalla virtauksella tarkoitetaan kaiken arvoa
tuottamattoman poistamista arvovirran proses-
seista, jotta virtaus toimii rajoittamattomasti alus-
ta loppuun saakka. Kun kédytossa on joustava ja vir-
tautettu tuotanto, virheelliset kappaleet havaitaan
heti, silla tyovaiheiden vilissa ei ole puskurivaras-
toja. Talldin virheiden aiheuttajaan paastdan puut-
tumaan heti, keskitytaan siis virheiden aiheutta-
jaan, ei oireisiin. Tasapainotettu tuotanto edellyttaa
pienten valmistuserien kdyttdonottoa (tavoittee-
na yksi). Tama vaatii lyhyita asetusaikoja seka hy-
vaa yhteistyotd myynnin, hankinnan ja tuotannon
vililla. My6s hukan eliminointi tulee olla huomioi-
tuna, jotta tasapainotettua tuotantoa voidaan ylla-
pitda. [14, 16]

Suurten varastojen sijaan tulisi yllapitdaa mah-
dollisimman pienid erdkokoja. Pienet erdakoot tuo-
vat mukanaan etuja, kuten varaston pienenemisen
ja lapimenoajan lyhenemisen. Pienet erdkoot teke-
vat myo6s laatuvirheiden havaitsemisesta helpom-
paa jo aikaisemmassa vaiheessa. Valivarastojen pie-
nentdminen vahentda valmistuksessa kaytettavaa

Taulukko 1. Hukan eri muodot [1, 3].

aikaa ja tilan tarvetta. [11, 14, 18] Prosessointiin ku-
luva aika on sita suurempi, mitd isompi erdkoko on.
Isot erdt odottavat usein kauemmin seuraavaa pro-
sessointivaihetta. Pienet erdkoot auttavat saavutta-
maan tasaisen tyokuormituksen, ne ovat helpom-
pia tasapainottaa ja mahdollistavat kapasiteetin
tehokkaamman kdyton. [11]

lhmiset

Henkiléston huomioiminen on erittdin térkeda Lea-
nissa. Jotta Lean voi ylipaansa toimia, taytyy tyon-
tekijoiden olla motivoituneita sekd osaavia. Tyonte-
kijoiden tarkeytta kuvataan seuraavalla esimerkilla
[20]: Massatuotannossa on suuret varastot joka tyo-
vaiheessa, joten ongelmien ilmeneminen yhdessa
paikassa ei vahaan aikaan vaikuta muihin. Leanin
tapauksessa tyovaiheiden valilld on ainoastaan mi-
nimaaliset varastot, joten ongelmien ilmetessa yh-
dessad paikassa saattaa nopeasti koko tehdas pysah-
tyd. Tdama asettaa tyontekijoille suuren haasteen,
korostaa heidan kykyaan ratkaista ongelmia ja sa-
malla motivoi ongelmien ehkaisyyn.

Tiimityd, jatkuva parantaminen ja oppiminen ke-
hittdvat organisaatiota muiden osa-alueiden rin-
nalla kohti Leania. Tama osa-alue pitda sisallaan
yhteisen kielen, symbolit, uskot ja arvot, jotka maa-
rittavat millaiseksi organisaatio on rakentunut, mi-
ten sitd johdetaan, miten se oppii ja kuinka se rek-
rytoi, kouluttaa ja kehittdd tyontekijoitaan [16].
Olennaista on se, miten organisaatio saa kaikki ja-
senet osallistettua kehittdmiseen ja kehitykseen.

Lean-tuotanto muuttaa henkildston tyoskentely-
tapoja, muttei valttamatta ajattelutapoja. Ajattelu-
tavan ja yrityksen kulttuurin muuttaminen on huo-

Kahdeksan hukan kategoriaa

Esimerkkeja esiintymisestd ja vdhentdmisesta

Varasto

Vahenna erdkokoa, vahennd lapimenoaikaa, synkronoi tuotantovaiheet,

lisaa kapasiteettia piikkien hallitsemiseksi, minimoi tarkistukset

Liike
lista ohjausta

Virheet
eliminointia (Poka- Yoke)

Prosessointi

Yhdista eri vaiheita, poista etsiminen, jarjesta layout 5S mukaiseksi, kdyta visuaa-

Laatustandardit, standardi dokumentointi, standardi tyd, virhemahdollisuuksien

Suunnittele tyé/osa komponenttien/ tyévaiheiden minimoimiseksi seka yksin-

kertaistamiseksi, standardi tyo

Ylituotanto

Véhenna erdkokoa, vahennd asetusaikoja, vahennd alussa syntyvien virheiden

maaraa, yksinkertaista prosessia

Odottaminen
visuaaliset jonot

Kuljettaminen

Synkronoi tuotantovaiheet, yhdista toitd, tasoita tydomaarat, kouluta tyontekijat,

Luo tydsolut, luo paperittomat prosessit, vdhemman toimittajia, minimoi siirto-

jen maara, varasto kayttopaikalle

Informaatio

Helposti ymmarrettava informaatio, visuaalinen ohjaus, datan tarkkuus
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mattavasti tyolaampi prosessi ja sen tulee tapahtua
yrityksen jokaisella tasolla. Muutosvastarintaa koh-
dataan useimmiten muutoksen alkuvaiheissa. Lea-
nin pddmaarand on kannustaa tyontekijoita tiimi-
tyohon seka sitouttaa tyontekijat organisaation
tavoitteisiin. [5, 9, 20]

Henkilostd on avainasemassa toiminnan kehit-
tamisessa. Virheisiin suhtautuminen on erilaista Le-
an-toiminnassa; virheita havaittaessa ei pyritd l10yta-
maan syyllistd, vaan varmistetaan, ettei virhe paase
toistumaan. Tydntekijoiden sitoutuminen laadun
parantamiseksi on tdrkeda. Tyontekijoita kannus-
tetaan miettimdan ja toimimaan tydnteon tehos-
tamiseksi ja virheiden minimoimiseksi, jolloin esi-
miesten rooli on tukea ndita ideoita ja mahdollistaa
niiden toteuttaminen. [9, 19]

Kaizen on japanilainen filosofia, joka pyrkii jat-
kuvaan parantamiseen. Organisaatio voi toteuttaa
kaizenia tyopaikallaan noudattaessaan sen kolmea
perussaantoa: siisteyttd, hukan eliminointia seka
standardointia. Vaikka parannukset ovat pienia ja
vahittdisia, koko jatkuvan parantamisen prosessi
tuo ajan myotd mukanaan suuria muutoksia. [9, 16]

Jatkuva parantaminen vaatii koko henkilékun-
nan panosta. Parantamisen on oltava jdrjestelmal-
listd ja sdannollistd, jotta tuloksia saadaan aikaan
ja jotta tuloksista tulee pysyvid. Jatkuvan paranta-
misen sisdistaminen yrityksen toimintatavaksi vaa-
tii asennemuutoksia, eika se nain ollen onnistu
hetkessa. Tyontekijéiden motivoiminen omien ide-
oidensa esilletuomiseksi ja tiedon jakamiseksi muil-
le on haasteellista. Yrityksen suurin valtti on sen
tyontekijoiden tietdmys. Toyotalla uskotaan, etta
jatkuva parantaminen on riippuvainen oppimises-
ta ja oppimisen kapasiteetista. [9, 16]

Henkiloston tiedot, taidot ja halu kehittya ovat
organisaation avaintekijoita kilpailukyvyn kehitta-
misessd. Jokaisen tyontekijan tulisi ymmartaa orga-
nisaation toiminta kokonaisuutena. Organisaation
kehittyminen pohjautuu tyontekijoiden koulutuk-
seen. Koulutuksen yhteydessd on hyva varmistaa,
ettd opitut asiat otetaan kayttoon heti, jotta koulu-
tuksen hyddyt saadaan kdyttoon, eivatka opitut asi-
at unohdu kayton puutteesta. Tekemalla oppimi-
nen on tehokasta. [9]

Tyokalut

Lean sisdltda paljon tyokaluja (imuohjaus, stan-
dardisointi, visuaalinen ohjaus, 5S, andon, kanban,
SMED, TOC, Poka-Yoke, TPM, Six Sigma, VSM, Kai-
zen jne.), joilla pyritddn saavuttamaan Leanin mu-
kaisia tavoitteita. Osa nykyisessa kirjallisuudessa
esitetyistd tyokaluista on kuulunut alkuperdiseen
Toyotan tuotantosysteemiin ja osa on kehittynyt
mySohemmin matkan varrella. Tyokalut on suunni-
teltu tunnistamaan ja poistamaan hukkia eli niiden

tarkoituksena on tuotantoprosessin tehostaminen.
Nama tydkalut eivdt ole itsetarkoitus vaan ainoas-
taan apuvalineita ilmididen hallintaan. Tarkeinta on,
ettd tyokalujen avulla saadaan ihmiset toimimaan
prosessin parantamiseksi ja tavoittelemaan yhtei-
sid paamaadria. Niiden avulla vieddan ylemman ta-
son periaatteet ja tavoitteet kdytantoon. Tyokalujen
kaytto tai paremminkin soveltaminen tulisi olla or-
ganisaatiokohtaista. Valmiilla ohjeistuksella paasee
liikkeelle, mutta silld ei saada aikaan lopullisia ja py-
syvia muutoksia. Leania kdyttdneet yritykset ovat
usein luoneet itselleen oman tyokalupakin eli yri-
tyskohtaisen ohjeistuksen siitd, miten omassa yri-
tyksessa jotakin tiettya tyokalua sovelletaan kayt-
toon. [7, 11,14, 16, 22]

Lean-filosofian ja tyokalujen
kdyttoonotto

Leanin kdytannon toteutuksessa tulee korostaa fi-
losofian ja menetelmien soveltamista organisaa-
tiokohtaisesti. Todenndkdisesti ei ole olemassa
yhté ainoaa tapaa edeté kohti Lean-toimintaa. Ke-
hittdminen voidaan toteuttaa joko jatkuvin pienin
askelin tai kertaluontoisina hyppayksina. Paatok-
set kdyttoonotosta ovat suuria, mutta kdytannon
ongelmanratkaisun ja henkildston osallistamisen
kautta tapahtuva kehitys tehdaan pienin askelin jat-
kuvan parantamisen hengessa. [9, 16]

Organisaation tulee ymmartaa asiakkaita ja hei-
dén arvojaan, jotta se pddsee kohti Lean-toimintaa.
Tahdn voidaan keskittyd, kun yrityksen arvovirta
kartoitetaan, eli selvitetddn kaikki toiminnot, joi-
ta tarvitaan ratkaisujen tarjoamiseksi. Mydhemmin
tama tulee laajentaa koskemaan koko tilaus-toimi-
tusketjua. Jotta asiakkaan haluama arvo saadaan
tyydytettya tehokkaasti, arvovirrasta tulee eliminoi-
da tai vahentda hukkatekijoita, joista asiakas ei ha-
lua maksaa. [6, 21]

Hines ja Taylor [6] jakavat organisaation etene-
misen kohti Leania kuuteen osa-alueeseen: hu-
kan ymmartamiseen, tavoitteiden ja suunnan
madrittamiseen, kokonaiskuvan ymmartamiseen,
yksityiskohtaiseen kartoitukseen, sidosryhmien
osallistumiseen sekd suunnitelmien tarkastami-
seen. Yrityksissd, jotka eivat ole soveltaneet Lean-
ajattelutapaa, arvontuotto toiminnoissa jakaantuu
seuraavasti:

+ 5% on arvoa lisdavia toimintoja (VA - Value Add-
ing)
« 60 % on arvoa lisadmattomia toimintoja (NVA -

Non Value Adding)

+ 35 % on arvoa lisadmattomid, mutta pakolli-
sia toimintoja (NNVA - Necessary but Non Value

Adding).
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Jotta joustava ja kevea arvovirta voidaan saavuttaa,
tulee hukkatekijat poistaa seka organisaation sisal-
ta ettd sidosryhmien valilta. [6]

Yksi keskeisimmista ongelmista Leanin kayt-
téonotossa on tavoitteiden riittamaton maaritte-
ly ja puutteellinen suunnitelma niiden toteuttami-
seksi. Ongelmana ei usein ole huono tekniikoiden ja
tyokalujen tuntemus, vaan Lean-hankkeet kaatuvat
usein ylimman johdon tuen puutteeseen. Kulttuu-
rimuutoksen toteutus ja saavuttaminen onkin oma
kokonaisuutensa. [6. 9]

Leanin raameja noudatellen otettiin useissa suo-
malaisissakin yrityksissa JIT (Just In Time - Juu-
ri Oikeaan Tarpeeseen) -toimintatapa kayttoon
1990-luvulla. Tassa keskityttiin Idhinnd layoutin,
vaihto-omaisuuden ja materiaalivirtojen paranta-
miseen, vaikka JIT tdhtda kokonaisvaltaiseen pa-
rantamiseen organisaatiossa. [9] Samoihin aikoihin
useat yritykset ottivat kdyttoon laatujarjestelman
(ISO 9000), jonka myd6ta selkeytettiin toimintatapo-
jaja dokumentoitiin prosesseja ja tyoohjeita. Samal-
la madriteltiin toimenkuvia ja vastuualueita. Myds
tuotantoautomaatioon investoitiin suomalaisissa
yrityksissa. Keskeisend paamaarana varsinkin me-
talliteollisuudessa oli kapasiteetin kasvattaminen
ja kilpailukyvyn yllapitaminen. Ndiden parannus-
ten ongelmana oli riittdmattdmyys kokonaisvaltai-
sen tehokkuuden saavuttamiseksi ja tyontekijoiden
puutteellinen koulutus. Toisaalta laatujarjestelmia
on my0s kaytetty vaarin eikd niiden kautta ole saa-
vutettu niita hyotyja, joita tavoiteltiin. Tama puoles-
taan on hyva huono esimerkki liian pinnallisesta so-
veltamisesta.

Suomalaisen rakentamisen tuottavuuskehitys
on ollut varsin alhainen. Osasyyna ovat olleet alan
luomat kulttuurisidonnaiset toimintatavat, mut-
ta toisaalta julkisen vallan toimiminen tilaajana on
rajoittanut mahdollisuuksia kehittdd toimintamal-
leja samanaikaisesti, kun tilauksia tehddan. Porte-
rin [17] mukaan ostajat kilpailuttavat tyypillisesti
painamalla hintoja alas, vaatimalla korkeampaa laa-
tua tai enemman palveluja ja vertailemalla kilpaili-
joita. Tamad tapahtuu kuitenkin toimialan kannatta-
vuuden kustannuksella. Toimialan kannattavuuden
ollessa heikko ja hankintaa ohjatessa ldhes pelkés-
taan lyhytnakoinen yksittdisen projektin valintakri-
teeri etukdteen paatettyjen ja muuttumattomien
ratkaisujen pohjalta, ei uusille innovaatioille ole ky-
syntaa, koska differentiointiin tahtaavat strategiat
eivat menesty. [17, 25]

Rakentamista vaivaa my6s normisidonnainen
"valvontakulttuuri”, missa rakentamisen toteutuk-
sessa laatu ja sisdltd joudutaan “vaatimaan” Tyy-
pillisimmilldéan tama esiintyy toimintamalleissa ja
sopimusjarjestelyissa siten, ettd sopimukset pitda
tehda aukottomiksi ja riskittomiksi, vaikka se ei oli-

si edes mahdollista. Projektikohtaisuus aiheuttaa
sen, ettd toistuvuutta ja standardiosiakaan ei osa-
ta hyodyntaa, ja projekti-moodi “oikeuttaa” suun-
nittelemaan kaiken alusta, eikd tuottavuuskasvua
saada aikaiseksi. Suuremman ongelman kokonais-
tehokkuuden kannalta muodostaa se, ettd ostet-
tavat palvelut on pilkottu pieniin palasiin. Kaytan-
nossa tama tarkoittaa sita, etta ostetaan erikseen
tuotteen suunnittelu, sen rakentaminen (joka saat-
taa koostua hankkeesta riippuen jopa kymmenista
palasista) ja ylldpito. Tama aiheuttaa edelleen sen,
ettd osapalvelun toimittajan tuotevastuu hamartyy,
eikd se lisda panostuksia tuotteiden, toimintatapo-
jen, innovatiivisen yhteistoiminnan ja palvelun ke-
hitykseen. Ostetaan tyotd, vastuu tuotteen ja palve-
lun toimivuudesta jaa padosin ostajalle.

Suomalaisessa rakentamisessa tyypillisia ovat
edelleen mm. laatuvirheet ja niistd johtuva ylimaa-
rainen tyo, tarpeeton odottaminen, turhat tava-
roiden siirrot ja kuljetukset sekd pitkdaan tyomail-
la asennusta odottavat tarvikkeet. Merkittava syy
suureen hukkaan on suunnitelmien toteutumisen
epaluotettavuus. Kansainvalisissa tutkimuksissa on
todettu, etta rakentamisen tuotannossa vain 47 %
viikkosuunnitelmista toteutuu. Muilla teollisuuden
aloilla luotettavuus on ldhelld sataa prosenttia. Alan
isoja haasteita ovat hukan vdahentéaminen ja luotet-
tavuuden parantaminen. [23] Liséksi toiminnassa
korostuu lyhyen aikavélin projektikohtainen kate,
mikd puolestaan ei ohjaa alaa kehittymdan tai edes
anna siihen merkittavia mahdollisuuksia. Huomio
kohdistuu usein valittdmiin tuotantoprosessin kus-
tannuksiin, eikd uuden kehittamista ja sen muka-
naan tuomaa kilpailuetua ole koettu riittavan tar-
kedksi.

Yhteenveto

Rakentamisen toimijakentta on varsin fragmentoi-
tunut ja sielld on myds erittdin paljon erilaisia toi-
mijoita, joiden kehittdminen tehdaan usein eri na-
kokulmista. Lahtokohtaisesti toiminta on aina
projektikohtaista, mika kasvattaa osaoptimoin-
tien maaran varsin suureksi. Projektikohtainen op-
timointi korostaa projektikohtaisen ohjauksen
tarvetta ja luo kustannuksia optimoivan toiminta-
kulttuurin. Kaytannon suunnittelutyota kylla teh-
daan, mutta yleisemmin ajateltuna kyse on enem-
mankin toimitettavan siséllon konfiguroinnista kuin
varsinaisesta tuotekehityksesta.
Moniprojektiympadristo ei ole tehokkuuden nako-
kulmasta tavoiteltava asia vaan kdytannon asetta-
ma pakkotila, koska toimitukset ovat yksilollisia. Ta-
man takia toimintaa leimaa aina projektikohtainen
kate, mika puolestaan asettaa selkean vaatimuksen
pidemman aikavdlin suunnitteluun. Tama toimin-
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taymparisto voi olla kehittyva, mutta vaatimukse-
na tehokkaalle toiminnalle on kettera toimintatapa
ja korkea osaamistarve. Alan kypsyys ja osaaminen
ei kuitenkaan ole kovin korkeaa télla alueella. Lisak-
si julkisella hallinnolla on merkittava osuus Kiinteis-
tot ja rakentaminen -arvoverkossa, koska se maa-
rittelee usein toimitusten siséltoja ja joskus myos
toimitustapoja. Konkreettisena tulosmittarina on
vaatimaton tuottavuuskehitys. Arvoverkkotasolla
toiminnan tehokkuuden kehittaminen vaatisi pit-
kajanteisyyttd ja pitempda suunnitteluhorisonttia,
koska innovaatiot, jotka ovat tuottavuuden kehit-
tamisen perusta, [0ytyvat usein rajapinnoista, mut-
ta valitettavasti nykyisin innovaatiot yritetaan saa-
da sopimalla kuriin. Arvoverkostojen merkitysta ei
ehkd ymmarreta kovin hyvin.

On selvdd, ettd Lean-ajattelu ei automaattises-
ti tuo "ostamalla” ratkaisuja tuottavuuden ja tehok-
kuuden parantamiseksi, mutta hyvdan mahdolli-
suuden se antaa. Kun tarkastelee Leanin filosofiaa,
menetelmid ja tyokaluja sekd vertaa niitd suoma-
laisen rakentamisen nykytilaan, voi helposti havai-
ta merkittavan kehityspotentiaalin olemassaolon.
Useat Lean-ajattelun kulmakivet ovat ongelmia ta-
man paivan rakentamisessa. Hyva esimerkki on nor-
miohjauksella ja tiukoilla sopimuksilla toimiva, pilk-
koutunut ja osin kokonaistavoitteensa kadottanut
rakentamisen arvoketju. Leanin ehképa tarkein as-
kel on arvoketjun mallintaminen ja siind syntyvien
hukkien poistaminen. Rakennusalalla tdman tar-
keys korostuu, silla loppuasiakas kuitenkin maksaa
kaiken.
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